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Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah untuk melakukan identifikasi 
terhadap sumber-sumber bahaya yang ada di tempat kerja, untuk kemudian 
dianalisis atau dievaluasi sehingga dapat dilakukan upaya pengendalian 
Kerangka pemikiran dari laporan ini adalah dengan melakukan identifikasi 
terhadap sumber bahaya yang ada di Departemen Pabrik III unit Asam Sulfat, lalu 
memberikan penilaian terhadap bahaya tersebut yang kemudian dijadikan sebagai 
acuan untuk dilakukannya pengendalian sehingga didapatkan hasil yaitu nihil 
kecelakaan.  
Dalam penulisan laporan ini menggunakan metode penelitian deskriptif 
yaitu menerangkan dan memberikan gambaran yang sejelas-jelasnya terhadap 
obyek penelitian 
Dari hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa PT. Petrokimia Gresik telah 
menerapkan management hazard sesuai dengan PERMENAKER NO. 
05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
(SMK3). Dari penilaian tingkat risiko yang dilakukan diketahui bahwa unit pabrik 
asam sulfat PT. Petrokimia Gresik sebagian besar memiliki tingkat resiko 
kecelakaan dan penyakit akibat kerja sedang.  
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 BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
Mesin-mesin, alat-alat, pesawat-pesawat produksi dan sebagainya yang 
serba pelik dan rumut serta modern banyak dipakai di industri, bahan-bahan 
berbahaya (B3) banyak diolah dan dipergunakan serta mekanisasi dan elektrifikasi 
telah menyebar secara luas hampir disemua industri. Dengan pesatnya 
perkembangan industrialisasi, mekanisasi, elektrifikasi dan modernisasi, maka 
dengan sendirinya terjadi peningkatan intensitas kerja operasional. Akibat dari hal 
tersebut muncul berbagai dampak, baik yang menyangkut adanya kelelahan, 
kehilangan keseimbangan, kekurang keterampilan dan latihan kerja, kekurang 
pengetahuan tentang sumber bahaya adalah sebagai bagian dari sebab terjadinya 
kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang akan berpengaruh terhadap kinerja 
perusahaan secara menyeluruh (Tarwaka, 2008).  
Manusia dari awal kehidupannya tidak terkecuali, selalu bekerja dan 
bekerja untuk memenuhi kebutuhan hidupnya. Pada saat mereka bekerja dengan 
berbagai sebab, mereka tentunya pernah mengalami kecelakaan atau sakit karena 
pekerjaan itu, baik itu berupa cidera, luka-luka atau bahkan kematian yang 
menyebabkan penderitaan. Berbekal akal dan fikiran yang dimiliki, mereka 
berusaha untuk mencegah agar kecelakaan dan sakit yang pernah menimpanya 
tidak terulang kembali. Demikian seterusnya akal dan fikiran manusia 
berkembang sesuai dengan kemajuan jamannya masing-masing (Tarwaka, 2008).  
1 
Kecelakaan dan sakit di tempat kerja membunuh dan memakan lebih 
banyak korban jika dibandingkan dengan perang dunia. Riset yang dilakukan 
badan dunia ILO menghasilkan kesimpulan, setiap hari rata-rata 6.000 orang 
meninggal, setara dengan satu orang setiap 15 detik, atau 2,2 juta orang per tahun 
akibat sakit atau kecelakaan yang berkaitan dengan pekerjaan mereka. Jumlah pria 
yang meninggal dua kali lebih banyak daripada wanita, karena mereka lebih 
mungkin melakukan pekerjaan berbahaya. Secara keseluruhan, kecelakaan di 
tempat kerja telah menewaskan 350.000 orang. Sisanya meninggal karena sakit 
yang di derita dalam pekerjaan seperti membongkar zat kimia beracun (ILO, 
2003). 
Penggunaan teknologi maju sangat diperlukan untuk memenuhi kebutuhan 
hidup manusia secara luas, namun tanpa disertai dengan pengendalian yang tepat 
akan dapat merugikan manusia itu sendiri. Penggunaan teknologi maju tidak dapat 
dielakkan, terutama pada era industralisasi yang ditandai adanya proses 
mekanisasi, elektrifikasi dan modernisasi serta transformasi globalisasi. Dalam 
keadaan demikian penggunaan mesin-mesin, pesawat, instalasi dan bahan-bahan 
berbahaya akan terus meningkat sesuai kebutuhan industrialisasi. Hal tersebut 
disamping memberikan kemudahan bagi suatu proses produksi, tentunya efek 
samping yang tidak dapat dielakkan adalah bertambahnya jumlah dan ragam 
sumber bahaya bagi pengguna teknologi itu sendiri. Di samping itu, faktor 
lingkungan kerja tidak aman dan sistem kerja yang semakin komplek dan modern 
dapat menjadi ancaman tersendiri bagi keselamatan dan kesehatan pekerja 
(Tarwaka, 2008). 
PT. Petrokimia Gresik merupakan pabrik pupuk dimana dalam kegiatan 
produksinya berkaitan dengan berbagai macam bahan kimia berbahaya. 
Beragamnya bahan kimia yang digunakan berdampak pada tingginya potensi 
timbulnya kecelakaan di PT. Petrokimia Gresik. Kecelakaan merupakan suatu 
peristiwa dimana industri atau masyarakat pada saat terjadinya kecelakaan 
mengalami kerugian moril dan materiil. Kecelakaan akan dapat terjadi apabila 
terdapat bahaya dan kerentanan yang ada dalam suatu sistem. Salah satu hasil 
produksi bahan kimia di PT. Petrokimia Gresik yaitu asam sulfat yang 
digunakan sebagai bahan baku pembuatan pupuk. Asam sulfat (H2SO4) dibuat 
dari belerang yang dibakar dengan udara, memiliki kenanpakan cairan seperti 
minyak dan tidak berwarna.  Asam sulfat memiliki sifat kimia yaitu oksidator 
yang kuat, sangat korosif, menyerap air (hygroskopis), dan mengeluarkan 
panas bila tercampur atau diencerkan dengan air. Sifat-sifat kimia dari asam 
sulfat tersebut sangat berbahaya yang dapat mengancam keselamatan dan 
kesehatan tenaga kerja sehingga perlu diperhatikan dengan baik dan 
mendapatkan perlakuan khusus. (departemen produksi asam sulfat PT. 
Petrokimia Gresik). 
Sehingga berdasarkan latar belakang masalah diatas maka penulis 
mengambil judul “Identifikasi dan Pengendalian risiko di bagian produksi 





B.  Rumusan Masalah 
Berdasarkan pada latar belakang tersebut maka dapat dirumuskan 
masalah sebagai berikut, “ Bagaimana Identifikasi dan Pengendalian risiko di 
bagian produksi Asam Sulfat dalam upaya pencapaian zero accident di PT. 
Petrokimia Gresik? ” 
 C.  Tujuan Penelitian 
Untuk mengetahui bagaimana melakukan Identifikasi dan Pengendalian 
risiko di bagian produksi Asam Sulfat dalam upaya pencapaian zero accident di 
PT. Petrokimia Gresik. 
 
D.  Manfaat Penelitian 
1. Penulis 
a. Dapat meningkatkan wawasan dalam mengidentifikasi potensi bahaya dan 
faktor-faktor bahaya di tempat kerja. 
b. Dapat mengetahuai penilaian risiko bahaya yang berada di lingkungan kerja. 
c. Dapat mengetahui upaya pengendalian adanya kecelakaan dan penyakit akibat 
kerja di sekitar lingkungan perusahaan. 
2. Perusahaan 
a. Perusahaan mendapat gambaran tentang potensi bahaya dan faktor-faktor 
bahaya yang ada di tempat kerja khususnya di unit asam sulfat PT. Petrokimia 
Gresik. 
b. Dapat melakukan pengendalian agar mencapai tingkat risiko rendah terhadap 
kesehatan dan keselamatan kerja pada area asam sulfat PT. Petrokimia Gresik. 
3. Program D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
Untuk menambah kepustakaan ilmu pengetahuan tentang identifikasi dan 






A.  Tinjauan Pustaka 
1. Tempat Kerja 
Adalah tiap ruangan atau lapangan terbuka atau tertutup, bergerak atau 
tetap, dimana tenaga kerja bekerja, atau yang sering dimasuki tenaga kerja untuk 
keperluan suatu usaha dan terdapat sumber atau sumber-sumber bahaya baik di 
darat, di dalam tanah, di permukaan air, di dalam air dan di udara (Tarwaka, 
2008). 
Sama halnya seperti yang tercantum dalam Undang-Undang No. 1 tahun 
1970 pasal 1 tentang keselamatan kerja yang dimaksud dengan tempat kerja ialah 
tiap ruangan atau lapangan, tertutup atau terbuka, bergerak atau tetap, dimana 
tenaga kerja, atau yang sering dimasuki tenaga kerja untuk keperluan suatu usaha 
dan dimana terdapat sumber-sumber bahaya. Termasuk tempat kerja ialah semua 
ruangan, lapangan, halaman dan sekelilingnya yang merupakan bagian-bagian 
atau yang berhubungan dengan tempat kerja tersebut. 
 
2. Bahaya 
a. Pengertian Bahaya 
1) Bahaya adalah sifat dari suatu bahan, cara kerja suatu 
alat, cara melakukan suatu pekerjaan atau lingkungan kerja yang dapat 
menimbulkan kerusakan harta benda, penyakit akibat kerja atau bahkan 
hilangnya nyawa manusia (Santoso, 2004). 
2) Suatu bahaya adalah suatu benda, bahan atau kondisi 
yang bisa mengakibatkan cedera, kerusakan dan/atau kerugian (PAMA, 
2002). 
3) Suatu bahaya adalah kemungkinan suatu bahan yang 
dalam keadaan tertentu bisa menyebabkan kerugian pada makhluk hidup 
(Bird dan Germain, 1990). 
Bahaya-bahaya dari asam sulfat berdasarkan karakteristiknya menurut 
departemen produksi asam sulfat PT. Petrokimia Gresik antara lain : 
1) Bahaya terhadap kesehatan 
Bila asam sulfat kontak dengan kulit dapat mengakibatkan luka bakar, 
kalau tertelan mengakibatkan kematian.  Hal lain yaitu jika uap dari asam 
sulfat terhirup dapat menyebabkan kerusakan paru-paru. 
2) Bahaya kebakaran 
Oleh reaksi kimia, oksidasi yang kuat, asam sulfat dapat menyala jika 
kontak dengan zat atau bahan yang mudah terbakar. 
3) Bahaya peledakan 
Asam sulfat dalam drum-drum atau tangki baja karbon akan mengeluarkan 
gas H2 (Explosive limit di udara, persen volum = 4,1 – 74,2 %). Asam 
sulfat dapat menimbulkan ledakan bila bercampur dengan potasium 
perchlorate, potasium permanganate, sodium perchlorate dan juga sodium 
permanganate. 
  
b. Sumber-Sumber Bahaya 
Menurut Sahab (1997), kecelakaan dan penyakit akibat kerja terjadi 
karena adanya sumber-sumber bahaya di lingkungan kerja. Sumber bahaya ini 
bisa berasal dari bangunan, peralatan dan instansi, bahan, proses produksi, 
cara kerja dan lingkungan kerja, yang terdiri dari: faktor lingkungan fisik, 
faktor lingkungan kimia, faktor lingkungan biologi, faktor faal 
kerja/ergonomi, dan faktor psikologi. 
3. Kecelakaan Kerja 
a. Pengertian Kecelakaan Kerja 
Kecelakaan kerja adalah suatu kejadian yang jelas tidak dikehendaki 
dan sering kali tidak terduga semula yang dapat menimbulkan kerugian baik 
waktu, harta benda atau properti maupun korban jiwa yang terjadi didalam 
suatu proses kerja industri atau yang berkaitan dengannya. Dengan demikian 
kecelakaan kerja mengandung unsur-unsur sebagai berikut : 
1) Tidak diduga semula, oleh karena dibelakang peristiwa 
kecelakaan tidak terdapat unsur kesengajaan dan perencanaan. 
2) Tidak diinginkan atau diharapkan, karena peristiwa 
kecelakaan akan selalu disertai kerugian baik fisik maupun mental. 
3) Selalu menimbulkan kerugian dan kerusakan, yang 










































Suatu kecelakaan kerja hanya akan terjadi apabila terdapat berbagai 
faktor penyebab secara bersamaan pada suatu tempat kerja atau proses 
produksi. Dari beberapa penelitian para ahli memberikan indikasi bahwa suatu 
kecelakaan kerja tidak dapat terjadi dengan sendirinya, akan tetapi terjadi oleh 
satu atau beberapa faktor penyebab kecelakaan sekaligus dalam suatu kejadian 
(Tarwaka, 2008). 
b. Klasifikasi Kecelakaan 
Jenis-jenis kecelakaan akibat kerja menurut konferensi ILO tahun 1952 
(Tarwaka, 2008) adalah sebagai berikut : 
1) Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan jenis kecelakaan. 
2) Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan perantarannya 
sebagai berikut mesin, alat-alat angkut dan peralatan terkelompokkan, 
material, bahan-bahan dan radiasi, peralatan lain, lingkungan kerja. 
3) Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan sifat yang 
diakibatkan. 
4) Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan lokasi tempat luka-
luka pada tubuh. 
Sistem klasifikasi majemuk ini menganggap bahwa kecelakaan jarang 
disebabkan hanya satu faktor saja, tetapi biasanya hasil dari beberapa faktor 
secara simultan. 
c. Prinsip Pencegahan Kecelakaan 
Urutan domino digunakan pada cara berpikir modern dalam prinsip 
pencegahan kecelakaan. Jika domino pertama jatuh maka domino-domino 
berikutnya juga akan jatuh. Urut-urutan tersebut adalah sebagai berikut 
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Gambar 1. Teori Domino 
1) Kurangnya Kontrol Pimpinan 
Dalam urutan domino, kurangnya kontrol merupakan urutan 
pertama menuju suatu kejadian yang mengakibatkan kerugian. Kontrol 
dalam hal ini ialah salah satu dari empat fungsi manajemen yaitu planning, 
organizing, leading dan controlling. 
Tugas loss control/pencegahan kecelakaan untuk seorang 
pengawas termasuk; inspeksi melaksanakan pertemuan kelompok, 
mengindoktrinasi pekerja baru, penyelidikan, mengulang-ulang peraturan 
dan tata cara dan instruksi kerja yang benar. 
Banyak pengawas yang tidak sadar akan banyaknya tugas yang 
menjadi tanggung jawabnya dalam loos control, dan ini menyebabkan 
domino pertama jatuh yang akan diikuti urut-urutanya menuju kerugian. 
 
 
2) Penyebab Dasar 
Penyebab dasar terdiri dari dua unsur yaitu : 
a) Faktor personal/pribadi yaitu kurang pengetahuan, ketrampilan, kurang 
pengarahan, problem fisik dan mental. 
b) Faktor pekerjaan yaitu standar kerja yang tidak cukup, rancang bangun 
dan pemeliharaan yag tidak memakai standar pembelian yang kurang 
dan lain-lain. 
3) Penyebab Langsung 
Penyebab langsung terdiri dari dua unsur yaitu : 
a) Unsafe act (tindakan tidak aman) adalah pelanggaran terhadap tata cara 
kerja tidak aman yang berpeluang akan terjadinya kecelakaan, misalnya: 
(1) Mengoperasikan peralatan tanpa wewenang. 
(2) Mengoperasikan mesin/peralatan dengan kecepatan tidak layak. 
(3) Berada dalam pengaruh obat-obatan terlarang dan alkohol. 
(4) Gagal mengikuti prosedur kerja. 
(5) Melepas alat pengaman. 
(6) Alat pengaman tidak berfungsi. 
(7) Tidak memakai alat pelindung diri. 
(8) Menggunakan peralatan yang sudah rusak. 
(9) Posisi kerja yang salah. 
(10) Pengangkutan yang tidak layak. 
(11) Bersenda-gurau di waktu kerja. 
(12) Kegagalan untuk memperingatkan. 
b) Unsafe condition (keadaan tidak aman) adalah kondisi fisik yang 
berbahaya dan keadaan yang berbahaya yang langsung membuka 
peluang akan terjadi kecelakaan, misalnya: 
(1) Peralatan atau material yang rusak. 
(2) Pelindung atau pembatas yang tidak layak. 
(3) Alat pelindung diri yang kurang sesuai. 
(4) Sistem peringatan tanda bahaya yang kurang berfungsi. 
(5) Kebersihan dan tata ruang tempat kerja tidak layak. 
(6) Kondisi lingkungan kerja mengandung debu, gas, asap, atau uap  
yang melebihi   NAB (Nilai Ambang Batas). 
(7) Intensitas kebisingan yang melebihi NAB. 
(8) Paparan radiasi. 
(9) Temperatur ruang kerja terlalu tinggi atau rendah. 
(10) Penerangan yang kurang atau berlebihan. 
(11) Ventilasi yang kurang. 
(12) Bahaya kebakaran dan ledakan. 
(13) Tindakan yang terbatas atau berlebihan. 
4) Insiden  
Insiden yang mengakibatkan cidera fisik atau keruskan harta benda 
digolongkan suatu sumber energi dan biasanya tipe kecelakaan kerja antara 
lain ; terbentur, jatuh ke bawah atau pada permukaan yang sama, terjepit, 
terperangkap, terpeleset, terkena akan aliran listrik, panas, dingin, radiasi, 
kebisingan, bahan beracun dan beban berlebihan. 
5) Kerugian 
Kerugian yang mempengaruhi di semua bidang usaha dapat 
bersifat ringan, berat atau bencana. Akibat dari suatu kecelakaan dapat 
dinilai dalam bentuk fisik dan kerusakan harta benda atau mempunyai 
dampak terhadap manusia dan biaya/ekonomi. 
Akibat dari kecelakaan adalah kerugian, sebagaimana termasuk 
dalam definisi kecelakaan bahwa kerugian dapat berwujud penderitaan pada 
manusia, kerusakan pada harta benda, dan lingkungan serta kerugian pada 
proses produksi. Kerugian-kerugian yang penting dan tidak langsung adalah 
terganggunya proses produksi dan menurunnya keuntungan (PAMA, 2002). 
Kecelakaan menurut Suma‟mur (1996) menyebabkan lima jenis 
kerugian yaitu  kerusakan, kekacauan organisasi, keluhan dan kesedihan, 
kelainan dan cacat, dan kematian. 
Kerugian tersebut dapat diukur dengan biaya yang dikeluarkan 
bagi terjadinya kecelakaan. Kerugian dapat dilihat dari dua aspek ekonomis 
(Tarwaka, 2008), yaitu: 
1) Biaya Langsung (direct costs)  
Suatu kerugian yang dapat dihitung secara langsung dari mulai 
terjadi peristiwa sampai dengan tahap rehabilitasi, seperti: 
a) Penderitaan tenaga kerja yang mendapatkan kecelakaan dan 
keluarganya. 
b) Biaya pertolongan pertama pada kecelakaan. 
c) Biaya pengobatan dan perawatan. 
d) Biaya angkut dan biaya rumah sakit. 
e) Biaya kompensasi pembayaran asuransi kecelakaan. 
f) Upah selama tidak mampu bekerja. 
g) Biaya perbaikan peralatan yang rusak. 
 
2) Biaya Tak Langsung (indirect costs) 
Kerugian berupa biaya yang dikeluarkan dan meliputi suatu 
yang tidak terlihat pada waktu atau beberapa waktu setelah terjadinya 
kecelakaan, biaya tidak langsung ini antara lain mencakup : 
a) Hilangnya waktu kerja dari tenaga kerja yang mendapat kecelakaan. 
b) Hilangnya waktu kerja dari tenaga kerja lain, seperti rasa ingin tahu 
dan rasa simpati serta setia kawan untuk membantu dan memberikan 
pertolongan pada korban, mengantar ke rumah sakit. 
c) Terhentinya proses produksi sementara, kegagalan pencapaian 
target, kehilangan bonus. 
d) Kerugian akibat kerusakan mesin, perkakas atau peralatan kerja 
lainnya. 
e) Biaya penyelidikan dan sosial. 
Pada umumnya kita terfokus pada kerugian atau biaya 
langsung, padahal pada kenyataannya, kerugian atau biaya-biaya 
yang tidak langsung dan terselubung jauh lebih besar dan 
mempunyai dampak yang lebih luas. Hal ini dapat dilihat dari biaya 




A : Biaya langsung 
 
B : Biaya tak langsung 
Gunung Es” artinya, biaya langsung yaitu digambarkan sebagai 
bongkahan es yang terlihat di atas permukaan laut, sedangkan biaya 
tak langsung digambarkan sebagai bongkahan gunung es yang 
berada di bawah permukaan laut yang lebih besar (Sahab, 1997), 





 Gambar 2. Teori Gunung Es     
 (Sumber: Bird and German, 1990) 
 
4. Penyakit Akibat Kerja 
Menurut Permennaker No. Per. 01/Men/1981 Penyakit Akibat Kerja 
(PAK) adalah setiap penyakit yang disebabkan oleh  pekerjaan atau lingkungan 
kerja. Faktor penyebab penyakit akibat kerja (Suma‟mur,1996) antara lain : 
a. Faktor Fisik 
1) Suara tinggi/bising yang dapat menyebabkan ketulian. 
2) Temperatur/suhu tinggi yang dapat menyebabkan 
hyperpireksi, milliaria, heat cramp, heat exhaustion, heat stroke. 
3) Radiasi sinar elektromagnetik, infra merah menyebabkan 
katarak, ultraviolet menyebabkan konjungtivitis, 
radioaktrif/alfa/beta/gama/X menyebabkan gangguan terhadap sel tubuh 
manusia. 
4) Tekanan udara tinggi menyebabkan coison disease. 
5) Penerangan lampu yang kurang baik misalnya 
menyebabkan kelaianan pada indera penglihatan atau kesilauan yang 
memudahkan terjadinya kecelakaan. 
b. Faktor Kimia 
1) Debu yang menyebabkan pneumoconioses. 
2) Uap yang dapat menyebabakan metal fume, dermatitis atau 
keracunan. 
3) Gas, misalnya keracunan oleh CO, H2S dan lain-lain. 
4) Larutan yang misalnya menyebabkan dermatitis. 
c. Faktor Biologi 
Berasal dari virus, bakteri, parasit, jamur, serangga. 
d. Faktor Fisiologi 
1) Disebabkan oleh cara kerja, posisi kerja, alat kerja, 
lingkungan kerja yang salah dan sebagainya. 
2) Efek terhadap tubuh menimbulkan kelelahan fisik, nyeri 
otot, deformitas tulang, perubahan bentuk, dislokasi. 
 
 
e. Faktor Mental Psikologis 
1) Akibat dari suasana kerja yang monoton dan tidak nyaman, 
hubungan kerja kurang baik, upah kerja kurang, terpencil, tidak sesuai 
bakat. 
2) Manifestasinya berupa stress. 
Sedangkan untuk tata cara pelaporan penyakit akibat kerja sesuai dengan 
Permenaker No. Per. 01/Men/1981 tentang Kewajiban Melapor PAK. 
a. Pasal 2 (a) : pengurus dan badan yang ditunjuk wajib melaporkan 
secara tertulis kepada Kantor Direktorat Jenderal Pembinaan Hubungan 
Perburuhan dan Perlindungan Tenaga Kerja setempat. 
b. Pasal 3 (a) : Laporan dilakukan dalam waktu paling lama 2 kali 24 
jam setelah penyakit dibuat diagnosanya. 
5. Identifikasi Bahaya 
Identifikasi bahaya merupakan langkah awal dari suatu sistem manajemen 
pengendalian risiko yang merupakan suatu cara untuk mencari dan mengenali 
terhadap semua jenis kegiatan, alat, produk dan jasa yang dapat menimbulkan 
potensi cidera atau sakit yang bertujuan dalam upaya mengurangi dampak negatif 
risiko yang dapat mengakibatkan kerugian aset perusahaan, baik berupa manusia, 
material, mesin, hasil produksi maupun finansial (Ichsan, 2004). 
6. Penilaian Risiko 
Risiko adalah kesempatan bertemunya dua atau lebih bahaya dan 
mengakibatkan terjadinya sejumlah kerugian sebesar apapun . Setiap bahaya yang 
sudah diidentifikasi harus dinilai risikonya. Penilaian risiko terutama ditujukan 
untuk menyusun prioritas penanganan bahaya yang sudah diidentifikasi. Semakin 
tinggi risiko yang dikandung suatu bahaya semakin kritis sifat bahaya tersebut dan 
berarti menuntut tindakan perbaikan atau penangganan yang semakin mendesak 
(PAMA, 2002).  
Setelah diketahui berbagai potensi bahaya yang ada di lingkungan 
pekerjaan selanjutnya perlu diadakan penilaian risiko tersebut untuk menentukan 
tindakan pengendalian sesuai prioritas apakah risiko tersebut cukup besar dan 
memerlukan pengendalian langsung atau dapat ditunda. 
Penilaian risiko pada hakikatnya merupakan proses untuk menentukan 
pengaruh atau akibat pemaparan  potensi bahaya yang dilaksanakan melalui tahap 
atau langkah yang berkesinambungan. Oleh karenanya dalam melakukan 
penilaian risiko ada dua komponen yang utama yaitu: 
a. Analisis Risiko. 
Dalam kegiatan ini, semua jenis bahaya, risiko yang bisa terjadi, 
kontrol atau proteksi yang sudah ada, peluang terjadinya risiko, akibat yang 
mungkin timbul, dibahas secara rinci dan dicatat selengkap mungkin. 
b. Evaluasi Tingkat Risiko 
Dalam kegiatan ini dilakukan prediksi tingkat risiko melalui evaluasi 
dan merupakan langkah yang sangat menentukan dalam rangkaian penilaian 
tingkat risiko (Ichsan, 2004). 
Menurut Biro Manajemen Risiko PT. Petrokimia Gresik (2008), 
menghitung besarnya tingkat risiko diperoleh dari hasil perkalian antara 
dampak resiko dan peluang risiko yaitu : 
 
1) Dampak Risiko (D) 
Merupakan ukuran risiko atau besarnya pengaruh terjadinya risiko 
terhadap tenaga kerja/manusia. 
Skala pengukuran Dampak didasarkan atas kriteria sebagai berikut : 
Tabel 1. Skala Kriteria Dampak Risiko 
Skala Kriteria Dampak 
1 Insignificant 
Tidak significant terhadap tenaga 
kerja/manusia 
2 Minor 
Kecil terhadap tenaga 
kerja/manusia 
3 Moderate 
Sedang terhadap tenaga 
kerja/manusia 
4 Major 
Besar terhadap tenaga 
kerja/manusia 
5 Catasropic 
Signifikan/sangat besar terhadap 
tenaga kerja/manusia 
 
(Sumber : Panduan pengisian formulir Identifikasi Risiko K3 dan Penyakit Akibat 
Kerja PT. Petrokimia Gresik, 2008) 
2) Peluang Risiko (P) 
Merupakan besarnya kemungkinan atau frekuensi terjadinya risiko 
kecelakaan/kerugian ketika terpapar dengan suatu bahaya dalam setiap 
kegiatan yang dilaksanakan. 
Beberapa jenis peluang yang terjadi antara lain: 
a) Peluang orang jatuh ketika melewati jalan licin. 
b) Peluang pekerja terhisap uap B3 saat menanganinya. 
c) Peluang terpukul jarinya ketika memaku dengan palu. 
d)  Peluang tersengat listrik ketika kontak dengan kabel yang terkelupas 
isolasinya. 
e)  Peluang sopir tabrakan ketika mengendarai mobil. 
Skala pengukuran Peluang risiko didasarkan atas kriteria sebagai berikut : 
Tabel 2. Skala Pengukuran Peluang Risiko 
Skala Kriteria Peluang 
1 Rare 








Kemungkinan terjadinya sedang 
(>40%-60%) 
4 Likely 
Kemungkinan terjadinya sering 
(>60%-80%) 
5 Certain 




(Sumber : Panduan pengisian formulir Identifikasi Risiko K3 dan Penyakit Akibat 
Kerja PT. Petrokimia Gresik, 2008) 
3) Penentuan Tingkat Risiko. 
Penentuan tingkat risiko adalah dengan mengkombinasikan 
perhitungan dari dampak risiko dan peluang risiko. 
Risiko = Dampak X Peluang 
Setelah melakukan pengukuran tingkat risiko, maka dikelompokkan 
menjadi tiga tingkatan yaitu: 
a) Risiko rendah = 1 - 3 
b) Risiko sedang = > 3 – 12 
c) Risiko tinggi  = > 12 – 25 
 
7. Pengendalian Risiko 
Apabila suatu risiko terhadap kecelakaan dan penyakit akibat kerja telah 
diidentifikasi dan dinilai, maka pengendalian risiko harus diimplementasikan 
untuk mengurangi risiko sampai batas-batas yang dapat diterima berdasarkan 
ketentuan peraturan dan standar yang berlaku. Pengendalian risiko dapat 
mengikuti pendekatan hirarki pengendalian (hirarchy of control). Hirarki 
pengendalian risiko adalah suatu urutan-urutan dalam pencegahan dan 
pengendalian risiko yang mungkin timbul yang terdiri dari beberapa tingkatan 
secara berurutan. Hirarki pengendalian risiko (Tarwaka, 2008) antara lain : 
a. Eliminasi (elimination) 
Eliminasi adalah menghilangkan suatu bahan atau tahapan proses yang 
berbahaya. Eliminasi dapat dicapai dengan memindahkan objek kerja atau 
sistem kerja yang berhubungan dengan tempat kerja yang kehadirannya pada 
batas yang tidak dapat diterima oleh ketentuan, peraturan atau standar baku 
K3 atau kadarnya melampaui Nilai Ambang Batas (NAB) diperkenankan. 
Eliminasi adalah cara pengendalian risiko yang paling baik, karena risiko 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja ditiadakan. 
b. Substitusi (substitution) 
Pengendalian ini dimaksudkan untuk menggantikan bahan-bahan dan 
perlatan yang lebih berbahaya dengan yang kurang berbahaya atu yang lebih 
aman, sehingga pemaparannya selalu dalam batas yang masih diterima. 
Misalnya: 
1) Mengganti bahan bentuk serbuk dengan bentuk pasta. 
2) Proses menyapu diganti dengan proses vakum. 
3) Bahan solvent diganti dengan bahan deterjen. 
4) Proses pengecatan spray diganti dengan pencelupan 
c. Rekayasa teknik (engineering control) 
Rekayasa teknik termasuk merubah struktur objek kerja untuk 
mencegah seseorang terpapar kepada potensi bahaya, seperti pemberian 
pengaman mesin, penutup ban berjalan, pembuatan struktur pondasi mesin 
dengan cor beton, pemberian alat bantu mekanik, pemberian absorben suara 
pada dinding ruang mesin yang menghasilkan kebisingan tinggi. 
d. Isolasi (isolation) 
Isolasi merupakan pengendalian risiko dengan cara memisahkan 
seseorang dari objek kerja, seperti menjalankan mesin-mesin produksi dari 
tempat tertutup (control room). 
e. Pengendalian Administrasi (administration control) 
Pengendalian administrasi dilakukan dengan menyediakan suatu 
sistem kerja yang dapat mengurangi kemungkinan seseorang terpapar potensi 
bahaya. Metode pengendalian ini sangat tergantung dari perilaku pekerjanya 
dan memerlukan pengawasan yang teratur untuk dipatuhinya pengendalian 
administrasi ini. Metode ini meliputi; rekruitmen tenaga kerja baru sesuai jenis 
pekerjaan yang akan ditangani, pengaturan waktu kerja dan waktu istirahat, 
rotasi kerja untuk mengurangi kebosanan dan kejenuhan, penerapan prosedur 
kerja, pengaturan kembali jadwal kerja, training keahlian dan training K3. 
f. Alat Pelindung Diri (personal protective equipment) 
Alat pelindung diri merupakan pilihan terakhir yang dapat kita lakukan 
untuk mencegah bahaya dengan pekerja. Akan tetapi penggunaan APD 
bukanlah pengendalian dari sumber bahaya itu. Alat pelindung diri sebaiknya 
tidak digunakan sebagai pengganti dari sarana pengendalian risiko lainnya. 
Alat pelindung diri ini disarankan hanya digunakan bersamaan dengan 
penggunaan alat pengendali lainnya. Dengan demikian perlindungan 
keamanan dan kesehatan personel akan lebih efektif. Keberhasilan 
penggunaan APD tergantung jika peralatan pelindungnya tepat pemilihannya, 
digunakan secara benar, sesuai dengan situasi dan kondisi bahaya serta 
senantiasa dipelihara. 
Alat pelindung diri yang tersedia di PT. Petrokimia Gresik antara lain : 
a) Alat pelindung kepala (safety helmet). 
b) Alat pelindung kaki (safety shoes). 
c) Alat pelindung pernafasan (respirator protection) berupa masker 
dan chemical respirator. 
d) Alat pelindung mata (eye protection) seperti goggles. 
e) Alat pelindung tangan (hand protection). 
f) Alat pelindung telinga (ear protection) seperti ear plug dan ear 
muff. 
g) Pakaian pelindung tahan asam/basa, pakaian tahan api. 
h) Sabuk pengaman keselamatan kerja (safety belt). 
Dalam penggunaan APD sebagai saran pengendalian risiko, 
organisasi sebaiknya melakukan evaluasi secara mendalam terhadap peralatan 
yang digunakan dalam mengurangi risiko. Penggunaan APD tetap 
membutuhkan pelatihan atau instruksi kerja bagi karyawan yang 
menggunakannya, termasuk pemeliharaanya. Karyawan harus mengerti bahwa 
penggunaan APD tidak menghilangkan bahaya yang akan terjadi. Jadi bahaya 
akan tetap terjadi jika ada kecelakaan. 
8. Zero accident 
Kecelakaan nihil adalah suatu kondisi tidak terjadi kecelakaan di tempat 
kerja yang mengakibatkan pekerja sementara tidak mampu bekerja (STMB) selama 
2 x 24 jam dan atau menyebabkan terhentinya proses dan atau rusaknya peralatan 
tanpa korban jiwa dimana kehilangan waktu kerja tidak melebihi shift berikutnya 
pada kurun waktu tertentu dan jumlah jam kerja orang tertentu. (Permenakertrans 
No. PER-01/MEN/2007) 
 


































Tidak terjadi keselakaan kerja 




A. Jenis Penelitian 
Metodologi penelitian yang digunakan oleh penulis adalah penelitian 
deskriptif, yaitu dimana penelitian tersebut bersifat memberikan gambaran 
mengenai suatu fenomena secara jelas dan tepat dari sifat-sifat individu, keadaan, 
gejala atau kelompok tertentu tanpa harus menganalisa  bagaimana dan mengapa 
fenomena tersebut terjadi. 
B. Lokasi Penelitian 
Penelitian dilakukan di Departemen Pabrik III Unit SA, PT Petrokimia 
Gresik, JL. Ahmad Yani Kabupaten Gresik, Jawa Timur.  
C. Objek Penelitian 
Sebagai obyek penelitian adalah  tenaga kerja, mesin-mesin kerja, proses 
kerja, potensi bahaya yang ada, sikap kerja dan peralatan yang digunakan di 
Departemen Pabrik III Unit SA. 
D. Sumber Data 
Data-data yang digunakan peneliti dalam melakukan penelitian ini 
berasal dari:  
1. Data Primer 
Data primer diperoleh dengan melakukan observasi, survei ke lapangan 
atau tempat kerja, wawancara serta diskusi dengan tenaga kerja yang ada di unit 
SA ( Operator mesin dan mekanik). 
2. Data Sekunder 
Data sekunder diperoleh dari data perusahaan dan literatur dari sumber/ 
data lain sebagai pelengkap laporan ini. 
E. Teknik Pengumpulan Data 
Dalam penelitian ini digunakan beberapa teknik pengumpulan data 
sebagai berikut : 
1. Observasi Lapangan 
Merupakan teknik pengumpulan data dengan survey ke lapangan untuk 
mengetahui secara langsung operasional alat dan mesin sekaligus proses produksi 
mulai dari input sampai output. Dan juga pengamatan langsung terhadap 
penerapan dan pengelolaan keselamatan kerja, serta mencari potensi dan faktor 
bahaya yang ada. 
2. Wawancara 
Merupakan teknik pengumpulan data dengan dengan melakukan tanya 
jawab langsung dengan tenaga kerja  yang bersangkutan dan berkaitan langsung 
dengan masalah K3. 
3. Kepustakaan 
Teknik pengumpulan data dengan cara mempelajari dokumen-dokumen 
perusahaan, buku-buku kepustakaan, laporan- laporan penelitian yang sudah ada 
serta sumber lain yang berhubungan dengan penelitian ini. 
 
  
F. Analisa Data 
Dari semua data yang diperoleh selama kegiatan Praktek Kerja Lapangan 
di PT. Petrokimia Gresik, penulis berusaha untuk merujuk pada Permenaker No. 
05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
(SMK3) khususnya dengan identifikasi dan pengendalian risiko di pabrik III 
bagian produksi asam sulfat sebagai upaya pencapaian zero accident di PT. 
Petrokimia Gresik. 
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 BAB IV 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A. Hasil Penelitian 
Departemen pabrik III unit SA PT. Petrokimia Gresik merupakan pabrik 
yang memproduksi asam sulfat. Asam sulfat yang diproduksi merupakan jenis 
foodgrade. Asam sulfat dibuat dari belerang yang dibakar dengan udara. Gas SO2 
yang terjadi selanjutnya dioksidasi dengan udara dalam reaktor yang berisi katalis 
menjadi gas SO3. gas SO3 yang terjadi kemudian direaksikan dengan air. Pada 
umumnya digunakan proses kontak atau kamar timbal. Asam sulfat (H2SO4) 
nampak berupa cairan seperti minyak da tidak berwarna. Memiliki sifat kimia 
yaitu oksidator yang kuat, sangat korosif, menyerap air (hygroskopis) dan 
mengeluarkan panas pada waktu terjadi oksidasi. 
1. Proses Produksi 
Kegiatan produksi di pabrik asam sulfat ini meliputi: 
a. # 1000:  Sulfur Handling 
b. # 1100:  SO2 Generation 
c. # 1200:  SO2 Convertion 
d. # 1300:  Drying Air & SO3 Absorbtion 
e. # 1400:  H2SO4 Storage & Distribution 
 
 
a.  # 1000 : Sulfur Handling 
Bahan masuk :  
Sulfur padat yang didatangkan dari : 
 Dalam Negeri : :  PT Exxon –Lhok Seumaweh / Aceh 
 Luar Negeri      :  Van Couver – Canada & Timur Tengah 
Sulfur padat/flake dihasilkan dari gas H2S  product proses refinery crude oil 
minyak bumi kemudian dimasukkan ke unit Sulfurisasi. 
Kapasitas sulfur open storage Pabrik-III =  75000 ton 
 
Proses : 
Sulfur padat dari storage dengan menggunakan Payloader dimasukkan ke Hopper 
 Melter / Pencairan  Settler / Pengendapan  Pumping Pit  Filter  Sulfur 
cair bersih, ash max 50 ppm  Tangki  Pumping Pit  # 1100 
Media pemanas : 




Settler / Pumping Pit / Steam jacket line belerang menggunakan low pressure 
steam; p = 4 kg/cm2 ; t = 175 
0
C 








Belerang cair kotor  : Fil-1001-A/B   1. Filtrate : Belerang cair bersih, ash 
max. 50 ppm 
                                                                   2. Padatan : Sulfur cake, dibuang ke 
scrap area 
Sebelum dilakukan filtrasi, wire net leaf filter mesh 80 dilapisi/precoating larutan 
diatomaceous earth untuk memperkecil mesh agar filtrasi optimal dan 
menghasilkan filtrate belerang cair dengan kadar ash atau abu max 50 ppm 
Cycle operasi tiap filter 3 hari atau pembersihan cake sulfur yang menempel pada 
wire net dilakukan tiap 3 hari 
Product : 
Belerang cair bersih, kandungan abu/ash max 50 ppm 
 
b.  # 1100 : SO2 Generation 
Bahan masuk : 
1. Belerang cair bersih, kandungan abu/ash max 50 ppm laju alir = 25 
ton/jam 
2. Udara kering flow rate = 177000 m3/jam  
      ( Komposisi : O2 = 21%  ; N2 = 78% ; Gas lainnya = 1% ) 





Belerang cair dimasukkan kedalam B-1101 Furnace melalui 6 sulfur gun, dispray 
agar mudah bereaksi  dengan O2 
             Reaksi :    S  +  O2    SO2  + cal 
             Gas SO2 yang terjadi 10,5 % vol  
Udara yang dimasukkan secara berlebihan/excess air untuk direaksikan lebih 
lanjut dengan gas SO2 di R-1201 
Temperatur reaksi didalam B-1101 Furnace 1042 
0
C, panas tersebut digunakan 
untuk menaikkan temperatur BFW sehingga menjadi steam 
 
Belerang(S} & Udara kering  B-1101 Furnace  B-1104 Waste Heat 
Boiler/tube side  E-1102 Steam Superheater/shell side  Gas SO2 & Excess 
Air ke R-1201 Converter/Reactor 
 
BFW   B-1104/shell side  Saturated Steam  E-1102/tube side  




1. Gas SO2 =10,5 % vol + Excess Air 
2. Superheated Steam = 91 ton/jam 
 
c. # 1200 : SO2 Convertion / Reaction 
Bahan masuk : 
Gas SO2 10,5 % volume + Excess Air 
Bahan penolong : 
1. Batu Quartz untuk : 
 Meratakan panas yang diterima katalis 
 Proteksi agar katalis tidak membuntui grid 
2. Katalis Vanadium Pentoksida V2O5 : 
 Alkali Promoted     : untuk Bed-I , II & III 
 Cessium Promoted : untuk Bed-IV 
Proses : 
Proses SO2 convertion terjadi didalam R-1201  
           Reaksi : SO2 + ½  O2    SO3 + cal 
Product : 
menghasilkan SO3 dan juga kalori. 
 
d. # 1300 : Drying Air & SO3 Absorber 
Terdiri dari : 
1. T-1301 Drying air tower 
2. T-1302 1st SO3 Absorber 
3. T-1303 2nd SO3 Absorber 
 
 
1. T-1301 Drying Air Tower : 
Bahan masuk : 
Udara luar / ambient humidity 70% 
Proses : 
Udara basah  T-1301 Drying Tower  C-1302/01 Blower   Udara kering ke 
B-1101 Furnace  
Product : 
Udara kering temp. 105 
0
C  untuk pembakaran belerang pada proses SO2 
generation 
 
2. T-1302  1
st
 SO3 Absorber : 
Bahan masuk : 
1. Gas out Bed-III temp. 450 0C   E-1203 Shell side temp. 220 0C 
2. Larutan absorbent H2SO4 cons. 85% berat 
Proses : 
Gas SO3 out Bed-III/ E-1203 Shell side temp. 220 
0
C   T-1302  1st Absorber  
Reaksi : SO3 + H2O  H2SO4  
H2O diperoleh dari komposisi larutan absorbent : H2SO4  85% berat  + H2O  15% 
berat 
Product : 
1. Larutan H2SO4 consentrasi diatur 85% berat 
2. Sisa gas SO2 dimasukkan ke E-1201/02 Tube side / Bed-IV 
 
3. T-1303  2
nd
  SO3 Absorber : 
Bahan masuk : 
1. Gas out Bed-IV temp. 440 0C   E-1204 Shell side temp. 190 0C  
2. Larutan absorbent H2SO4 cons. 85% berat 
 
Proses : 
Gas SO3 out Bed-IV/ E-1204 Shell side temp. 190 
0
C   T-1303  2nd  Absorber  
Reaksi : SO3 + H2O  H2SO4  
H2O diperoleh dari komposisi larutan absorbent : H2SO4  85% berat  + H2O  15% 
berat 
Product : 
1. Larutan H2SO4 consentrasi diatur 85% berat 
2. Sisa gas SO2 dimasukkan ke D-1303 dibuang ke atmosfer sebagai emisi 
max. 650 ppm 
 
e. # 1400 : H2SO4 Storage & Distribution 
Bahan masuk : 
1. H2SO4 dari # 1300 spesifikasi food grade, turbidity max. 30  NTU 
      Flow rate 1800 ton/hari 
2. H2SO4 dari PT. Smelting & Co spesifikasi teknik grade, turbidity > 30  
NTU 
      Flow rate 2000 ton/hari 
 
 Storage Tank : 
1. TK-1401-A   H2SO4 food grade  
2. TK-1401-B   H2SO4 food grade 
3. TK-1401-C   H2SO4 teknik grade 
4. TK-1401-D   H2SO4 teknik grade 
Kapasitas @ 10000 ton; Total 40000 ton 
Diameter 31 mtr 
Tinggi  7,5 mtr 
 
Distribusi : 
Table.3 pendistribusian Asam Sulfat 
Kompartemen Unit 
Flow rate  
(ton/hari) 
Pabrik I ZA-I & ZA-III 900 
   
Pabrik II PF-I & PF-II 360 
 Phonska 15 
 ZK 10 
   
Pabrik III PA 1800 
 ZA-II 175 
 Water Treatment 1 
   
 
Penjualan 
PT Cheil Samsung Industry 300 
(Food Grade) PT Ajinomoto, Sasa, Miwon 130 




2. Identifikasi , Penilaian dan Pengendalian Risiko 
Dalam penelitian dilakukan pengamatan aktivitas kerja dalam proses 
produksi di unit sulfuric acid (SA) PT. Petrokimia Gresik dengan hasil yang kami 
susun dalam bentuk tabel,berupa :  
a. Identifikasi dan Pengendalian risiko. (Tabel 4) 
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  1.2. Limbah gas SO2 di D-1303 (stack) 
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Penilaian tingkat risiko yang dilakukan di PT. Petrokimia Gresik adalah 
dengan cara mengalikan antara dampak dan peluang risiko. Dampak risiko 
merupakan ukuran risiko atau besarnya pengaruh terjadinya risiko terhadap tenaga 
kerja sedangkan peluang risiko merupakan besarnya kemungkinan atau frekuensi 
terjadinya risiko tersebut dalam setiap kegiatan yang dilaksanakan. 
Adapun penilaian resiko di unit SA ini disajikan dalam bentuk table 
sebagai berikut: 
Tabel.5 Penilaian resiko 
No. Risiko Dampak Peluang Tingkat Risiko Keterangan 
1. Limbah cair 1 3 3 Rendah 
2. Limbah gas 2 2 4 Sedang 
3. Limbah Padat 1 5 5 Sedang 
4. Kebisingan 2 4 8 Sedang 
5. Terjatuh di D-1002 4 2 8 Sedang 
6. Terjatuh di area 
P7251 
3 2 6 Sedang 
7. Tergelincir di T6520 3 2 6 Sedang 
8. Terpapar di line 
steam 
1 3 3 Rendah 
9. Tergelincir di saluran 
air dekat B6201 
3 1 3 Rendah 
10. Penyerapan bahan 
berbahaya di area 






11. Penyerapan bahan 
berbahaya katalis di 
R1201 
2 2 4 Sedang 
12. Penyerapan bahan 
berbahaya pada 
injeksi gas Cl2 
Cooling water 2 dan 
3 
4 1 4 Sedang 
13. Penyerapan bahan 
berbahaya oleh kapur 
di M9405 
1 2 2 Rendah 
14. Penyerapan bahan 
berbahaya kapur 
dalam lory tank 
3 3 9 Sedang 
15. Penyerapan bahan 
berbahaya di gudang 
belerang 
4 3 12 Sedang 
16. Tersiram/terpercik 
B3 oleh kebocoran 




17. Tersiram/ terpercik 
B3 pada drain mist 
acid 
2 2 4 Sedang 
18. Tersiram/terpercik 
B3 oleh NaOH dan 
H2SO4 di area water 
treatment 
2 2 4 Sedang 
19. Tersiram/terpercik 
B3 oleh kapur (CaO) 
di D6618 
3 2 6 Sedang 
20. Tersiram B3 oleh 
H2SO4 loading 
gantry 
4 2 8 Sedang 
21. Tersiram B3 pada 
pengisian TK 
cemical 
2 2 4 Sedang 
22. Terbakar & terkena 
ledakan oleh gas 
alam di B6201, 
B6202, B6203 dan 
B1101 
5 1 5 Sedang 
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23. Terbakar dan terkena 
ledakan di gudang 
belerang 
4 3 12 Sedang 
24. Gangguan 
pendengaran/ 
kebisingan di C1231 
2 5 10 Sedang 
 
B. Pembahasan 
Identifikasi dan penilaian resiko  di unit Sulfuric Acid (SA) selanjutnya 
digunakan untuk dasar perencanaan program pengendalian kecelakaan kerja. 
Dalam Peraturan Menteri Tenaga Kerja Nomor : PER 05 / MEN / 1996 tentang 
Sistem Manajemen Keselamatan Dan Kesehatan Kerja pada lampiran 1 pedoman 
Penerapan Sistem Manajemen Kesehatan dan Keselamatan kerja pada poin 3.3 
yaitu identifikasi sumbar bahaya, penilaian dan pengendalian resiko. Sumber 
bahaya yang teridentifikasi harus dinilai untuk menentukan tingkat resiko yang 
merupakan tolak ukur kemungkinan terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat 
kerja. 
Setelah melakukan penilaian tingkat risiko, maka dapat diketahui bahwa 
tingkat kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang terjadi di unit SA PT. 
Petrokimia Gresik masih termasuk dalam kategori sedang. 
Untuk menghindari bahaya tersebut, maka dilakukan tindakan atau 
perencanaan pengendalian terhadap adanya risiko bahaya terutama di unit asam 
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sulfat seperti yang ada dalam tabel. Tindakan pengendalian yang lain yang bisa 
dilakukan antara lain : 
a. Adanya sistem kerja bergilir atau bergantian. 
b. Adanya pergantian tempat kerja atau sistem rolling. 
c. Memasang tanda/rambu peringatan pada setiap area yang dapat 
menyebabkan risiko bahaya. 
d. Pada saat penanganan kebocoran gas asam sulfat diupayakan untuk 
melihat arah angin dan harus berada dibelakang arah angin untuk menghindari 
adanya penghisapan atau penyerapan bahan kimia berbahaya. 
e. Penggunaan APD yang sesuai di area kerja. Biasanya APD yang 
wajib digunakan untuk unit asam sulfat adalah safety helm, safety shoes, ear 
plug/ear muff, masker dan sarung tangan. 
Selain itu Biro Lingkungan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) PT. 
Petrokimia Gresik juga malakukan upaya-upaya untuk pencegahan adanya 
kecelakaan dan penyakit akibat kerja antara lain : 
a) Melakukan training/penyuluhan tentang K3 kepada semua karyawan yang 
diadakan setiap 1 bulan sekali. 
b) Adanya house keeping dengan menerapkan 5R di setiap tempat kerja yang 
isinya antara lain:  
(1) Ringkas yaitu membuang barang yang tidak diperlukan. 
(2) Rapi yaitu membenahi tempat penyimpanan. 
(3) Resik yaitu mengatur prosedur kebersihan. 
(4) Rawat yaitu mempertahankan tempat yang baik. 
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(5) Rajin yaitu pengendalian visual di tempat kerja. 
c) Adanya inspeksi K3 di area pabrik yang dilakukuan tiap shift yaitu sehari 
ada 3 shift untuk pemantauan di area eksplosif dan mudah terbakar. 
d) Review prosedur kerja melalui JSA (Job Safety Analysis). 
e) Adanya surat ijin kerja (safety permit). Surat ini menyatakan bahwa obyek 
kerja untuk pekerjaan perbaikan dan atau pemeriksaan di area kerja berbahaya 
telah diperiksa dan pekerjaan dinyatakan aman untuk dikerjakan serta 
dilengkapi dengan peralatan dan pengamanan keselamatan kerja yang 
direkomendasikan. 
f) Adanya isolasi pipa-pipa yang dapat menimbulkan panas, dengan cara 
mengisolasi menggunakan semacam kain yang terbuat dari asbes yang dapat 
menyerap panas sehingga tidak akan terpapar panas apabila berada 
disekitarnya. 
Tindakan pengendalian yang telah dilakukan PT. Petrokimia Gresik telah 
sesuai dengan Permenaker No. Per 05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja yaitu bagian dari sistem manajemen secara 
keseluruhan yang meliputi struktur organisasi, perencanaan, tanggung jawab, 
pelaksanaan, prosedur, proses dan sumber daya yang dibutuhkan bagi 
pengembangan, penerapan, pencapaian, pengkajian dan pemeliharaan kebijakan 
keselamatan dan kesehatan kerja dalam rangka pengendalian risiko yang berkaitan 











Dari hasil pengamatan yang sudah dilakukan, maka penulis dapat 
mengambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. PT. Petrokimia Gresik telah menerapkan management hazard 
sesuai dengan PERMENAKER NO. 05/MEN/1996 tentang Sistem 
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3). 
2. Evaluasi risiko dilakukan dengan melakukan analisa matriks 
antara dampak yang ditimbulkan oleh bahaya tersebut dan peluang terhadap 
terjadinya risiko, sehingga dapat diketahui prioritas tindak lanjut untuk 
mengurangi dampak yang ditimbulkan. 
3. Dari penilaian tingkat risiko diatas dapat diketahui bahwa unit 
pabrik asam sulfat PT. Petrokimia Gresik sebagian besar memiliki tingkat 
resiko kecelakaan dan penyakit akibat kerja sedang.  
4. Adapun tindakan pengendalian kecelakaan dan penyakit akibat 
kerja yang dilakukan PT. Petrokimia Gresik antara lain; Penetralan dengan 
menggunakan kapur di open ditch untuk limbah cair, pemakaian APD, 
pelatihan personil, penggantian alat yang sudah tidak sesuai, adanya sistem 
kerja bergilir atau bergantian, adanya pergantian tempat kerja atau sistem 
rolling, memasang tanda/rambu peringatan pada setiap area yang dapat 
menyebabkan risiko bahaya pada saat penanganan kebocoran gas asam sulfat 
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diupayakan untuk melihat arah angin dan harus berada dibelakang arah angin 
untuk menghindari adanya penghisapan atau penyerapan bahan kimia 
berbahaya dan penggunaan APD yang sesuai di area kerja.  
 
B. Saran 
Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan, penulis dapat memberikan 
saran-saran sebagai berikut : 
1. Sebaiknya dilakukan penggantian terhadap label/simbol B3 dan rambu-rambu 
yang sudah rusak atau terlepas agar tidak terjadi kecelakaan kerja. 
2. Lebih diperhatikan lagi tentang pemakaian APD apa saja yang sesuai untuk 
area asam sulfat. 
3. Lebih ditingkatkan lagi inspeksi lingkungan kerja di area asam sulfat sebagai 
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